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Abstract of EP1 067058 

The sachet for food to be reheated has a heat sealed area (32) on the wall of the sachet of greater tear 
resistance than the sachet material. The contour of the heat sealed area defines at least one point on the 
surface of the sachet to allow tearing of the sachet material (14) under pressure. The point can be formed 
by a perforation (50) in the wall of the package. 
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(54) Emballage de conditionnement d'une preparation alimentaire a rechauffer 



(57) L'invention concerne un emballage pour le con- 
ditionnement d'une preparation alimentaire et son re- 
chauffage, du type comportant au moins une feuille sou- 
pie (14) : formee d'au moins un film soudant (14B), qui 
delimite au moins partiellement une enceinte principale 
(22) de confinement de la preparation alimentaire (12), 
et des moyens (25) de mise a Pair de ladite enceinte (22) 
sous Taction de {'augmentation de la pression dans la- 
dite enceinte (22), tors de .'elevation de la temperature. 
Lesdits moyens (25) de mise a I'air comportent une re- 
gion (32) de ladite feuille (14), soudee a une paroi en 
regard delimitant ladite enceinte, la soudure ayant une 
resistance a I'arrachement superieure a la force de de- 
chirement du film soudant (14B), et le contour de la re- 
gion soudee (32) definit au moins une pointe sur la sur- 
face de ladite feuille favorisant le dechirement du film 
soudant (14B). 
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Description 

[0001] La presente invention concerne un emballage 
pour le conditionnement d'une preparation alimentaire 
et son rechauffage, du type comportant au moins une 
feuille souple, formee d'au moins un film soudant, qui 
delimite au moins partiellement une enceinte principale 
de confinement de la preparation alimentaire, et des 
moyens de mise a Pair de ladite enceinte sous Taction 
de I'augmentation de la pression dans ladite enceinte, 
lors de I'elevation de la temperature. 
[0002] De nos jours, de nombreux plats prepares sont 
conditionnes dans des barquettes obturees par un oper- 
cule forme d'une feuille souple, ou encore dans des sa- 
chets flexibles formes de plusieurs feuilles souples as- 
semblies. 

[0003] Afin de preserver Tintegrite du plat, et des con- 
ditions d'asepsie satisfaisantes, il convient que I'embal- 
lage soit hermetiquement clos lors de son transport et 
de sa mise en vente. 

[0004] Pour le rechauffage du plat prepare, il est pos- 
sible de placer I'emballage dans lequel le produit est 
conditionne directement dans un four a micro-ondes, ou 
dans une casserole d'eau chaude formant bain-marie. 
[0005] Toutefois, du fait de la forte quantite d'eau con- 
tenue dans les plats prepares, il convient, prealable- 
ment au rechauffage du plat, d'ouvrir remballage, afin 
d'eviter que la pression dans celui-ci ne devienne ex- 
cessive et ne provoque la destruction de I'emballage par 
explosion. 

[0006] L'ouverture manuelle de I'emballage est une 
tache fastidieuse et parfois malaisee. De plus, I'utiiisa- 
teur peut oublier d'ouvrir I'emballage avant de rechauf- 
fer la preparation qui y est conditionnee, ce qui conduit 
a la destruction de I'emballage, rendant le plat incon- 
sommable. 

[0007] Des moyens de mise a I'airautomatiquedetels 
conditionnements sont deja connus pour des barquet- 
tes de conditionnement obturees par un opercule sou- 
ple. Ces moyens de mise a l'air comportent une valve 
mecanique rapportee dans une region de soudage de 
I'opercule sur la barquette. Cette valve est formee d'un 
organe d'obturation mobile maintenu elastique sur un 
siege delimite par le pourtour d'une ouvertured'evacua- 
tion de la vapeur. 

[0008] Cette solution fonctionne de maniere satisfai- 
sante. Toutefois, elle presente I'inconvenient de neces- 
siter I'ajout d'une valve mecanique, dont la mise en pla- 
ce es t delicate lors de la fabrication de I'emballage, et 
dont le cout augmente le prix de revient de I'emballage. 
[0009] L'invention a pour but de proposer une solution 
permettant la mise a l'air automatique d'un emballage 
lors du rechauffage du produit qui y est contcnu, et dont 
le prix de revient est modique. 

[0010] A cet effet, l'invention a pour objet un embal- 
lage pour le conditionnement d'une preparation alimen- 
taire et son rechauffage, du type precite, caracterise en 
ce que lesdits moyens de mise a l'air comportent une 



region de ladite feuille, soudee a une paroi en regard 
detimitant ladite enceinte : la soudure ayant une resis- 
tance a I'arrachement superieure a la force de dechire- 
ment du film soudant, et en ce que le contour de la re- 
5 gion soudee definit au moins une pointe sur la surface 
de ladite feuille favorisant le dechirement du film sou- 
dant. 

[0011] Suivant des modes particuliers de realisation, 
Temballage comporte I'une ou plusieurs des caracteris- 
10 tiques suivantes : 

ladite feuille souple comporte au moins un film as- 
socie au film soudant, et en ce que le ou chaque 
film associe comporte dans la region soudee, une 

is perforation ou une ebauche de perforation ; 

une charge metallique est disposee au voisinage 
de la region soudee en forme de pointe ; 
ladite region soudee est definie dans la surface libre 
de la feuille souple ; et 

20 - ladite region soudee presente une forme d'etoile. 

[0012] L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui va suivre, donnee uniquement a titre 
d'exemple et faite en se referant aux dessins sur 
25 lesquels : 



les figures 1 et 2 sont des vues en elevation respec- 
tivement de face et de cote d'un sachet d'emballage 
selon {'invention ; 

la figure 3 est une vue en section des moyens de 
mise a l'air de I'emballage de la figure 1 prise sui- 
vant la ligne Ill-Ill avant rechauffage du produit con- 
tenu dans Temballage ; 

les figures 4 et 5 sont des vues analogues a celles 
de la figure 3 a des stades successifs du 
rechauffage ; 

la figure 6 est une vue en elevation de la partie su- 
perieure d'un sachet comportant une variante de 
realisation des moyens de mise a Pair ; et 
la figure 7 est une vue en section prise suivant la 
ligne VII-VII des moyens de mise a Pair de Tembal- 
lage de la figure 6. 
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[0013] L'emballage represents sur les figures 1 et 2 
est un sachet destine au conditionnement d'une prepa- 
ration alimentaire telle qu'une soupe 12. Le sachet est 
forme de deux feuilles souples principales rectangulai- 
res 1 4, 1 6 disposees en regard et d'un fond 1 8 conslilue 
d'une troisieme feuille souple. Les deux feuilles souples 
principales 14, 16 sont liees Tune a Tautre suivant trois 
bords adjacents, constitues des deux bords longitudi- 
naux des feuilles 20A et 20B et du bord superieur note 
20C. Le quatrieme bord des feuilles 14, 16 est lie par 
soudure au bord de la feuille 18 formant fond. 
[0014] Chaque feuille 14, 16, 18 constituant I'embal- 
lage est fermee de deux films coextrudes realises en 
polymere Le film exterieur de chaque feuille est realise 
par exemple en polyester ou polyamide et a une epais- 
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seur de 15 a 20 microns. II est designe par le meme» 
numero de reference que la feuille a laquelle il appar- 
tient suivi de la lettre A. 

[0015] Le film interieur de chaque feuille est realise 
par exemple en polyethylene ou polypropylene et a une 
epaisseur de 50 a 1 00 microns. II est designe par le me- 
me numero de reference que la feuille a laquelle il ap- 
partient suivi de la lettre B. Le film interieur est un film 
soudant permettant la liaison de deux f euilles par simple 
elevation de la temperature et pressage. 
[0016] Lestroisfeuilles 14, 16, 18 definissent une en- 
ceinte principale 22 dans laquelle est contenue la pre- 
paration alimentaire 12. Celle-ci est surmontee dans 
I'enceinte 22 par un volume 24 empli d'air. Dans la partie 
superieure du sachet, delimitant le volume empli d'air 
24 sont prevus des moyens 25 de mise a I'air de I'en- 
ceinte lors de I'elevation de la pression dans I'emballa- 

ge. 

[0017] Les moyens de mise a I'air 25 component une 
soudure 32 en forme d'etoile reliant localement la feuille 
1 4 a la feuille 1 6 disposee en regard. La soudure 32 est 
extremement resistante et a notamment une resistance 
a I'arrachement superieure a la force de dechirement du 
film soudant 14B. 

[0018] Le contour de la region soudee definit au 
moins une pointe sur la surface de la feuille 14, favori- 
sant le dechirement du film soudant 14B. 
[0019] Dans le mode de realisation envisage, la sou- 
dure a une forme d'etoile a 6 branches. Chaque branche 
forme une pointe. La soudure 32 est realisee dans une 
region libre des feuilles 1 4 et 1 6, c'est-a-dire une region 
disposee a I'ecart des soudures peripheriques 20A, 
20B, 20C. 

[0020] En outre, comme represents sur la figure 3, la 
feuille 14 est traversee d'une lumiere 50 menagee au 
centre de la region soudee. Cette lumiere traverse les 
films 14A et 14B. La feuille 16 en regard est depourvue 
de lumiere et presente une paroi pleine en regard de la 
lumiere 50. 

[0021] En variante, les deux feuilles 1 4 et 16 compor- 
tent chacune une lumiere 50. Celles-ci sont disposees 
en regard, toutes deux au centre de la region soudee. 
[0022] Le sachet selon invention dont seule I'unedes 
feuilles comporte une lumiere 50 est tabrique de la ma- 
niere suivante. 

[0023] Les feuilles 14 et 16 sont fabriquees et impri- 
mees en etant disposees en bande les unes dernieres 
les autres. Elles torment alors des bobines. Alors que 
les feuilles 14 sont encore jointes les unes aux autres, 
les lumieres 50 sont menagees dans une region reperee 
de chaque feuille destinee a former la partie superieure 
du sachet et a delimiter le volume 24 empli d'air du sa- 
chet. 

[0024] Les lumieres 50 sont decoupees par exemple 
a I'aide d'un poincon lors de la circulation de la bande 
formee des feuilles assemblies. 

[0025] Les sachets sont ensuite ebauches par decou- 
pe et soudure du fond 1 8, et des feuilles 1 4 et 1 6. Toutes 



les soudures entre le fond et les feuilles sont realisees, 
a I'exception de la soudure 20C opposee au fond 1 8 afin 
de permettre le remplissage ulterieur du sachet. 
[0026] Avant remplissage du sachet, la soudure 32 
s est realisee afin de reunir les feuilles 1 4 et 1 6 tout autour 
de la lumiere 50 prealablement decoupee. Cette soudu- 
re est realisee par exemple par deux machoires chauf- 
fantes entre lesquelles sont enserrees les feuilles 14 et 
16. Les surfaces d'appui des machoires sur les feuilles 
ont des formes exterieures d'etoile correspondant a la 
forme souhaitee pour la soudure. 
[0027] Apres realisation de la soudure en etoile 32, 
les sachets sont remplis puis scelles par etablissement 
de la soudure superieure 20C. 

[0028] Lorsque les deux feuilles 14 et 16 cornportent 
toutes deux des lumieres 50 menagees au centre de la 
soudure 32, le sachet ouvert dans sa partie superieure 
est d'abord ebauche, alors que les feuilles 14 et 16 sont 
depourvues de lumiere. La soudure en etoile 32 est en- 
suite realisee. Posterieurement a la realisation de la 
soudure ou simultanement, les lumieres 50 sont for- 
mees au centre de la region soudee par un outil de de- 
coupe tel qu'un poincon. Le sachet est ensuite rempli et 
scelle. 

[0029] Le fonctionnement d'un sachet comportant 
une lumiere 50 seulement au travers de la feuille 14 est 
maintenant decrit. 

[0030] Lors de I'elevation de la temperature dans le 
sachet, suite a son chauffage, la pression a I'interieur 
de I'enceinte 22 s'eleve. Ainsi, les contraintes au voisi- 
nage de la region soudee en forme d'etoile augmentent. 
La region soudee etant tres resistante, I'augmentation 
de la pression conduit a un delaminage du film soudant 
14B et du film externe 14A dans la region ou le film sou- 
dant 14B est lie au film interne 16A de la feuille en re- 
gard. Ainsi, une chambre auxiliaire designee par la re- 
ference 60 sur la figure 4 se creee entre les films 14A 
et 14B. 

[0031] Sous Taction de la pression continuant a aug- 
menter dans I'enceinte principale 22, les contraintes 
dans le film soudant 14B delamine, autour des pointes 
definies par les branches de la soudure en etoile 32 de- 
viennent tres grandes : ce qui conduit au dechirement 
du film soudant 14B comme represents sur la figure 5. 
[0032] Apres cette rupture, I'enceinte principale 22 
est alors en communication avec la chambre auxiliaire 
60, elle-meme ouverture sur Texterieur au travers de la 
perforation 50 traversanl le film exlerieur 14A. Ainsi, 
I'enceinte principale est mise a I'air, permettant I'eva- 
cuation de la vapeur. 

[0033] Le mode de realisation des figures 6 et 7 re- 
prend les caracteristiques du mode de realisation des 
figures precedentes. Toutefois, dans la region de reali- 
sation de la soudure en forme d'etoile 32, des charges 
metalliques 70 sont disposees entre les films 1 4A et 1 4B 
suivant une region annulaire centree sur la lumiere tra- 
versante 50. Les charges metalliques sont avantageu- 
sement disposees dans une encre d'impression appli- 
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quee entre tes deux films. Ces charges metalliques sont 
par exemple de la poudre d'aluminium, ou de la poudre 
de bronze utilisees dans les encresou peintures metal- 
liques. 

[0034] On concoit que lors de I'utilisation d'un tel em- 
ballage dans un four a micro-ondes, ta presence des 
charges metalliques 70 cree une augmentation locale 
de la temperature des films 14A et 14B dans la region 
portant cette charge. Ainsi, le dechirement du film 14B 
le long du pourtour de Tetoile se trouve facilite par I'aug- 
mentation locale de la temperature dans cette zone. 
[0035] Suivant un mode de realisation non represen- 
ts, chacune des feuilles formant I'emballage est realisee 
par un film unique, ce qui correspond a la suppression 
des films exterieurs 14A et 16A. 

[0036] Quelque soit le mode de realisation, la perfo- 
ration du film soudant 14B est facultative, puisque dans 
le cas d'une feuille constitute de plusieurs films, seule 
la perforation des films exterieurs est utile. 
[0037] Dans le mode de realisation dans lequel ies 
deux feuilles 14 et 16 sont perforees au centre de la re- 
gion soudee, des charges metalliques sont avantageu- 
sement interposees entre les films des deux feuilles sur 
le pourtour des lumieres. 

[0038] En variante, la lumiere 50 est remplacee par 
une ebauche de perforation realisee par exemple par 
incision mecanique ou laser. Ainsi, la perforation 50 
n'apparait pas sur le conditionnement commercialise, 
ameliorant ainsi I'aspect visuel de Pemballage. Toute- 
fois, I'ebauche de perforation s'ouvre d'elle-meme lors 
de I'augmentation de la pression dans la chambre auxi- 
liaire 60 apres rupture du film soudant 14B. 



Revendications 

1. Emballage pour le conditionnement d'une prepara- 
tion alimentaire et son rechauffage, du type com- 
portant au moins une feuille souple (14), formee 
d'au moins un film soudant (14B) : qui delimite au 
moins partieltement une enceinte principale (22) de 
confinement de la preparation alimentaire (12), et 
des moyens (25) de mise a I'air de ladite enceinte 
(22) sous Taction de I'augmentation de la pression 
dans ladite enceinte (22), lors de I'elevation de la 
temperature, caracterise en ce que lesdits moyens 
(25) de mise a Pair component une region (32) de 
ladite feuille (14), soudee a une paroi en regard de- 
limitant ladite enceinte, la soudure ayant une resis- 
tance a I'arrachement superieure a la force de de- 
chirement du film soudant (14B), le contour de la 
region soudee (32) definissant au moins une pointe 
sur la surface de ladite feuille favorisant le dechire- 
ment du film soudant (14B), et en ce que ladite 
feuille souple ( 1 4) comporte au moins un film (1 4 A) 
associe au film soudant (1 4B), le ou chaque film as- 
socie (1 4A) comportant dans la region soudee (32), 
une perforation ou une ebauche de perforation (50): 



6 

2. Emballage selon la revendication 1 , caracterise en 
' ce que ladite perforation ou ebauche de perforation 
(50) traverse le film soudant (14B). 

5 3. Emballage selon la revendication 1 ou 2, caracteri- 
se en ce qu'une charge metallique (70) est disposee 
au voisinage de la region soudee (32) en forme de 
pointe. 

io 4. Emballage selon la revendication 3, caracterise en 
ce que ladite region soudee (32) est definie dans la 
surface libre de la feuille souple (14). 

5. Emballage selon la revendication 3 ou 4, caracteri- 
15 se en ce que ladite region soudee (32) presente une 
forme d'etoile. 
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